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1 EP 1 C 

Beschreibung 

[0001] Die Erflndung betrifft ein Verfahren zum Ver- 

packen kleinstuckiger Giiter in gestapelter Anordnung, 
bei dem die Guter einzeln aufeinanderfolgend angefor- 
dert werden. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vor- 
richtung zum Verpacken kleinstuckiger Giiter in gesta- 
pelter Anordnung mit Fordervorrichtungen zum aufeln- 
anderfolgenden Transport der einzelnen Guter zu einer 
Endverpackungsvorrichtung zur Einhullung von mehre- 
ren Gutem in gestapeiter Anordnung in einer Stapeiver- 
packung. 

[0002] Unter kleinstucklgen Gutern werden raumlich 
kompakte Korper verstanden, wie beispielsweise Bon- 
bons, Karamellen oder Konfekt oder vergleichbare Pro- 
dukte der SuBwarenindustrie. Diese werden bisweiien 
dem Endverbraucher in gestapeiter Anordnung in soge- 
nannten Stapel- bzw. Stangenverpackungen angebo- 
ten, wobei mehrere einzelne Giiter in dichter Aniage hin- 
tereinander gemeinsam zusammengepackt und mit ei- 
nem Packmittel umhulltsind. Die einzelnen Guter kon- 
nen dabei selbst wiederum individuell in eine Verpak- 
kung eingeschlagen sein. Alternativ liierzu konnen die 
Giiter auch ohne Einzeiverpackung zusammengepackt 
werden. Soiclie Stapel- bzw. Stangenverpackungen 
sind aus dem Stand der Technik generell bekannt. 
[0003] Das Zusammenpacken mefirerer EinzelgCiter 
in gestapeiter Anordnung in einer gemeinsamen Ver- 
packung ist relativ fehleranfalllg, da bei herkomm lichen 
Stapel- bzw. Stangenverpackungen ein Fehier bei ei- 
nem einzigen Gut oder ein Fehier wahrend des Ansta- 
pelns Oder Einschlagens In die gemeinsame Endver- 
packung zu einem AusschuB nicht nur des betreffenden 
Gutes, sondern der gesamten Stan gen verpackung und 
folglich samtlicher, mit dem betreffenden Gut gemein- 
sam verpackter Giiter f Oh rt. Kleine Fehier fiihren somit 
bereits schnell zu relativ groBen EffizienzeinbuBen. 
[0004] In der gegenwSrtigen Verpackungstechnoio- 
gie besteht ein starkes Bestreben, die Verpackungsge- 
schwindigkeit, d.h. den Durchsatz an zu verpackenden 
Gutern je Maschine und Zeiteinheit zu erhohen. I\^it der 
Erhohung der Verpackungsgeschwindigkeit wachst ten- 
dentiell auch die Fehlerrate, beispielsweise durch zu- 
nehmende Beschadigung von einzelnen Giitern auf- 
grund der erhohten Geschwindigkeit sowie hieraus re- 
sultierende Storungen, die zu Fehlern in der Anforde- 
rung der einzelnen Giiter fiihren konnen, so daB bei- 
spielsweise an einer vorgesehenen Stelie Innerhalb der 
Stangenverpackung kein Gut vorhanden oder der Ver- 
packungszustand der Einzeiverpackung eines Gutes 
unvollkommen ist. 

[0005] Werden keine MaBnahmen gegen das Auftre- 
ten fehlerhafter Giiter bzw. das Auftreten von Leerstel- 
ien In einer Stangenverpackung ergriffen, so fiihrt dies 
zu einer fehlerhaften Endverpackung (Stangenverpak- 
kung), die dann ausgesondert werden muB. 
[0006] Herkommlich werden auftretende Leerstellen 
mit Hilfe sogenannter Guternachlegeeinrichtungen be- 
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seitigt, bei denen eine Leerstelle durch ein auBer der 
Reihe extem zugefiihrtes Gut gefullt wird. Bel dieser Ld- 
sung ist nachteiiig, daB insbesondere bei direkt aufein- 
anderfolgenden Leerstellen die Nachlegeeinrlchtung 

5 die gleiche Geschwindigkeit erreichen muB wie die Ver- 
packungsvorrichtung. Die Leistungsgrenze solcher 
Nachlegeeinrichtungen iiegt bei einer Arbeitsgeschwin- 
digkeit von ca. 1 ,000 Giitern pro Minute. Hierin Iiegt eine 
deutliche Leistungsgrenze fiir Verfahren bzw. Vorrich- 

f 0 tungen zum Verpacken kieinstCkckiger Giiter in gestapei- 
ter Anordnung im Hinblick auf Stelgerungsmdglichkel- 
ten des Durchsatzes an Giitern. AuBerdem ist das Ein- 
schleusen von fehlenden GutstCicken wegen der Sto- 
rung des Hauptprozesses storanfalllg. 

15 [0007] Der Erfindung Iiegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, ein Verfahren sowie eine Vorrk^htung zum Verpak- 
ken kleinstuckiger Giiter in gestapeiter Anordnung an- 
zugeben, das bei geringer Fehlerrate eine hohe Verpak- 
kungsgeschwindigkeit ermoglichL 

20 [0008] Diese Aufgabe wird verfahrensseitig bei einem 
Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsge- 
maB dadurch gelost, daB die angeforderten Giiter erfaBt 
und auf Fehier und/oder auf vollstandiges Fehlen, d.h. 
das Vorhandensein einer Fehlstelle In Bezug auf die 

25 spatere Stangenverpackung, untersucht werden, meh- 
rere, erfaBte GCiter einer bestimmten Stapelverpackung 
zugeordnet werden, und bei Feststellung eines fehler- 
behafteten oder vollstandig fehlenden Gutes (Fehlstel- 
le) alle die einer bestimmten Stapelverpackung zuge- 

30 ordneten Giiter vor einem Endverpackungsvorgang 
(Stapelpacken) ausgesondert werden, der auch das 
fehlerbehaftete oder fehlende Gut, d.h. die Fehlstelle, 
zugeordnet ist. 

[0009] Die vorgenannte Aufgabe wird vorrichtungs- 
35 seitig bei einer Vorrichtung der eingangs genannten Art 
erfindungsgemaB dadurch gelost, daB den Fordervor- 
richtungen eine Gutkontrollvorrichtung zur Untersu- 
chung der angeforderten Giiter auf Fehier und/oder 
Fehlen zugeordnet ist, die zur Erzeugung einer entspre- 
40 chenden Fehlerinfomriatlon ausgebildet ist, eine Steuer- 
vorrichtung zurZuordnung einer empfangenen Fehler- 
information zu einer bestimmten Stapelverpackung vor- 
gesehen ist, und eine Aussonderungsvorrichtung der 
Endverpackungsvorrichtung vorgeschattet ist, die mit 
45 der Steuervorrichtung zusammenwirkt, zur - bei Vorlle- 
gen einer Fehlerinfonnatlon - gezielten Aussonderung 
aller derjenigen Giiter aus den Fordervorrichtungen, die 
derselben bestimmten Stangenverpackung zugeordnet 
sind. 

50 [0010] Hierdurch laBt sich einerseits sicherstellen, 
daB stets nur fehlerfreie Giiter in vollstandiger Endver- 
packungsanzahl in eine Endverpackung gelangen, an- 
dererseits die bisherbestehenden Leistungsgrenzen im 
i-linblick auf eine Durchsatzstetgerung iibenwunden 

S5 warden, so daB sich die erfindungsgemaBe Losung be- 
senders fur den Einsatz im Hochleistungsbereich eig- 
net. MitdererfindungsgemaBen Losung wird insbeson- 
dere ausgeschlossen, daB in einer Endverpackung bei- 
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spielsweise ein Gut fehlt. ' 

[0011] Gema6 einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
"Erfindung erfolgt das Aussondern der Outer durch ein 
Ausblasen aus der Reihe der aufeinanderfolgend gefor- 
derten Giiter, vorzugsweise indem diese einzeln ent- 
fernt warden, wodurch sich eine technisch besonders 
einfache und wirkungsvolle Losung ergibt. 
[0012] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tung erfolgt eine Trennung der ausgesonderten Guter 
in defekte und wieden/erwendbare GOter, wobei die wie- 
derverwendbaren Guter dem Verpackungsverfahren 
eingangsseitig wieder zugefuhrt werden. Hierdurch er- 
gibt sich gegenuber Verfahren, bei denen die Ausson- 
derung erst nach Fertigstellung der Endverpackungen 
erfolgt, eine bessere Ausnutzung derangeforderten Gu- 
ter, so da3 insgesannt eine hohe Durchsatzeffizienz mit 
geringstmoglichem Ausschu3 von an sich brauchbaren 
Gutern verwirklicht werden kann. 
[0013] Vorzugsweise erfolgt eine Anstapelung und 
nachfolgende Verpackung der Giiter unter Gruppierung 
In einer servogetriebenen Gruppiereinrichtung schwel- 
lend oszillierend. 

[0014] Es ist aber auch moglich, die Gruppenbildung 
der einzeln angefdrderten Gutstucke taktweise intemnit* 
tierend herbeizufuhren. 

[001 5] Nach einer vorteilhaften Welterbildung der Er- 
findung wird bei einer Aussonderung einer solchen 
Gruppe von Gutern, die einer bestimmten Stapelver- 
packung zugeordnet sind, der Anstapelvorgang und 
nachfolgende Verpackungsvorgang als Leerhub ausge- 
fuhrt, wobei jedoch die Zufuhr von Packmittel angehal- 
ten wIrd, was vorzugsweise unter Verwendung einer 
zentralen Steuerung erfolgt, die auch das Aussondern 
der Guter veranlaRt. 

[0016] Aitemativ hierzu kann anstelle eines Leerhu- 
bes die Anstapelung und nachfolgende Verpackung 
auch fur einen entsprechenden Arbeitstakt ausgesetzt 
werden, wobei dann eine separate Ansteuerung der 
Packmittelzufuhr nicht erforderlich ist, vielmehr ein ent- 
sprechendes Signal der Steuerung die Aussetzung des 
Arbeitstaktes veranlaBt. 

[0017] Nach einer Welterbildung der Erflndung kann 
ein Aussondern der Giiter nach einem Anstapelvorgang 
und vor einem Verpackungsvorgang zunn Einhiillen der 
Giiter in gestapeiter Anordnung erfolgen. In diesem Fall 
wird der fehlerhafte bzw. unvollstandige Stapel insge- 
samt entfemt, wobei wiederum, wie oben bereits be- 
schrieben, die nicht defekten Guter einer Wiederver- 
wendung zugefOhrt werden konnen. 
[0018] Gema3 einer weiteren, bevorzugten Ausbil- 
dung der Erfindung werden die Giiter in Einzelverpak- 
kungen eingeschlagen, bevor diese gestapelt werden. 
Vorzugsweise wird dann eine Einzel verpackung der je- 
weiligen Giiter auf ihr Vorhandensein und/oder auf Feh- 
lerder Einzelverpackungen, z.B. durch einen Farbsen- 
sor, untersucht, und bei Feststelten einer fehlerbehafte- 
ten Oder vollstandig fehienden Einzelverpackung wer- 
den alle einer zugehorigen Stapelverpackung zugeord- 



neten Giiter ausgesondert. Es ist prinziplell moglich, 
dies gleichzeitig mit einer Uberpriifung auf das Vorhan- 
deriseiii elnes Gutes anlslch zli koppein, um so mit einer 
einzigen Vorrichtung alle fur das auBere Erscheinungs- 

5 bild einer Stapelverpackung relevanten Parameter zu 
erfassen. Vorzugsweise werden jedoch bei Verwen- 
dung von Einzelverpackungen die Giiter auch in ihrem 
unverpackten Zustand auf eine mdgliche Fehlerhaftlg- 
keit hin uberpriift. 

10 [0019] Gem33 einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
erflndungsgema3en Vomchtung ist die Gutkontrollein- 
richtung mit Bezug auf die Transportplatze der Forder- 
einrichtungen mindestens x Platze vor der Aussonde- 
rungseinrichtung angeordnet, wobei x die Anzahl von 

15 Giitern in einer Stapelverpackung darstetlt. Hierdurch 
wird sichergestellt, daB nach Erfassen eines fehlerhaf- 
ten Gutes stets all diejenigen Giiter zuverlassig aus den 
Fordervorrichtungen entfernt werden konnen, diefiirdie 
gteiche Stapelverpackung bestimmt sind. 

^ [0020] GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
Erfindung erfolgt die Entfernung der Giiter mit einer 
Ausblasvorrichtung, die als Diise zur Aussonderung 
einzelner Guter ausgebitdet ist, so daB ein Betrieb der 
Fordervorrichtung im Takt der einzelnen Giiter erfolgen 

25 kann. Uberdies ist eine sotche Anordnung nicht von der 
Anzahl von Giitern in einer Stapelverpackung abhangig, 
so daB bei einer Veranderung der Anzahl der Giiter ei- 
ner Stapelverpackung an der Ausblasvorrichtung keine 
Veranderungen vorgenommen werden miissen. Seibst- 

30 verstandlich ist jedoch die Steuervorrichtung im Hinblick 
auf die Anzahl der in einer Stapelverpackung enthatte- 
nen GOter entsprechend zu programmieren. 
[0021] Weitere vortellhafte Ausgestaltungen der Er- 
findung sind in den Unteranspriichen angegeben. 

35 [0022] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines 
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispieles 
und zugehorigerZeichnungen naher eriautert. 

Figurl zetgt ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel 
40 einer Verpackungsvorrichtung zum Verpak- 

ken kleinstOckiger Giiter in gestapeiter An- 
ordnung, 

Figur 2 zeigt die Struktur der Zustandspeicher eines 
45 Bitdverarbeitungssystems der Verpackungs- 

vorrichtung. 

[0023] Die in Figur 1 dargestellte Verpackungsvor- 
richtung welst eine Zufiihr- und Sortiereinrichtung 1 auf, 

50 uber die die zu stapelnden und zu verpackenden Giiter 
G Fordervorrichtungen zur vereinzett aufeinanderfoi- 
genden Forderung der Giiterzugefiihrt werden. Die For- 
dervorrichtungen umfassen einen rotierenden Verein- 
zelungsteller 2, an den sich ein umlaufender Ketten- 

55 bzw. Bandforderer 4 anschlieBt. Die einzelnen Giiter G 
werden in unmittetbarer Aufeinanderfolge uber diese 
Fordervorrichtungen in Richtung einer Endverpak- 
kungs vorrichtung 9 transportiert, in der eine vorgegebe- 
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ne Anzahl von x GQtem in gestapelter Anordnung in ein 
gemeinsames PackstCick eingehuilt werden. um so eine 
Stangen- bzv^TiStap^lverpackung zu bildeh. Die Endver- 
packungsvorrichtung 9 kann in lierkommiicher Art und 
Weise ausgebildet werden, so da3 hier auf eine detaii- s 
lierte Beschreibung der^eiben verzichtet wird. Neben 
der Einhullung in das gemeinsame Packstuck kann 
auch, in Abweichung von der in der Figur dargesteiiten 
AusfOhrungsform, derStapetvorgang dereinzelnen Ou- 
ter G unmittelbar in der Endverpackungsvorrichtung er- io 
folgen. 

[0024] Bei dem in der FIgur 1 dargesteiiten Ausfuii- 
rungsbeispiei ist zur Anstapelung der Endverpackungs- 
vorrichtung 9 als Anstapelvorrichtung eIn sogenannter 
Stapelbandforderer 8 als kontinuieriicli arbeitende is 
Gruppiereinriciitung vorgeschaitet, der inn Prinzip aus 
einem umlaufenden Kettenforderer mit einzelnen FS- 
chern besteht und die Auf nahme von einzelnen Gutem 
in unmittelbarer Aniage gegeneinander ermoglicht, wo- 
bei die Aufnahmekapazitat der einzelnen Facher der 20 
Anzahl x von Gutern in einer Stapeiverpackung ent- 
spricht. 

[0025] Anstelle des dargesteiiten Stapelbandfdrde- 
rers 8 kann auch eine diskontinuierlk:h taktweise arbei- 
tende Anstapelvorrtehtung (Gruppiereinrk:htung) mit ei- 
nem Anstapelradverwendet werden, wie sie in derdeut- 
schen Patentannneldung P 198 60 863.2 der Anmelde- 
rin, angemeidet am 31 .12.1998, dargestellt ist. 
[0026] Auch im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 
werden die einzelnen Giiter G auch individuell mit einer 30 
Einzelverpackung zu versehen, so daB zwischen den 
F6rdereinrichtungen 2, 4 und dem Stapelbandforderer 
8 bzw. der Endverpackungsvorrichtung 9 eine Elnzel- 
verpackungsvorrlchtung 10 angeordnet, die in her- 
kommlicher Art und Weise, z.B. mit mehreren Faltra- 35 
dern (Packkopfen) und einer PackmlttelzufQhrvonlch- 
tung ausgebildet ist. 

[0027] Zur Untersuchung der angef6rderten Guter ist 
im Berelch der Fordervorrichtungen 2, 4, insbesondere 
im Ubergabebereich zwischen dem Vereinzelungsteller ^ 
2 und dem Ketten- bzw. Bandforderer 4 als Gutkontrol- 
leinrichtung 3 angeordnet, die der Untersuchung der an- 
geforderten Guter auf Fehler oder auch auf ein vollstan- 
diges Fehlen derselben an einem Transportplatz dient. 
Die Gutkontrollvorrichtung 3 kann zur Untersuchung je- ^ 
weils eines einzelnen Gutes aber auch. zur Untersu- 
chung von mehreren Gutern gemeinsam ausgebildet 
werden. Hierfur eignen sich insbesondere Bilderfas- 
sungs- und -verarbeitungssysteme mit Zeilenkameras. 
[0028] Vorzugsweise wird die GutkontroHeinrichtung so 
an einer solchen Stelle der Fordervorrichtungen ange* 
ordnet, da3 diese die bereits an dem Ketten- bzw. Band- 
forderer 4 abgelegten Guter untersucht, so daB auch 
Schaden Oder Fehler, die aus der Ubergabe von dem 
Vereinzelungsteller 2 an den Ketten- bzw. Bandforderer ss 
4 resultieren, mit berucksichtigt werden. 
[0029] Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist die 
Zeilenkameras als Gutkontrolteinrlchtung am Vereinze- 



lungsteller 2 zur Gutabtastung angeordnet. 
[0030] Bel Auftreten einer Abweichung von einem 
Sollzustand, beisplelsweise Fomn, Farbe, Reflexlons- 
vennogen etc. erzeugt die Gutkontrollvorrichtung 3 eine 
entsprechende Fehlerinformation, die von einer in der 
Figur nicht dargesteiiten Steuervorrichtung empfangen 
wird. Die Steuervorrichtung ist derart ausgebildet, daB 
diese die Fehlerinfomnation einer bestimmten Stapei- 
verpackung zuordnet, in welche das fehlende oderfeh- 
lerhafte Gut bei welterem Ablauf des Verpackungsver- 
fahrens eingebracht wurde. Zudem weist die Steuervor- 
richtung Mittel zur Feststellung all derjenigen weiteren 
Guter auf, die in die gleiche Stan gen verpackung mit ein- 
gepackt wurden. Aden solchermaBen Identifizierten Gu- 
tem wird ein Aussonderungsbefehl zugeordnet, der von 
der Steuervorrichtung an eine Aussonderungsvorrich- 
tung 5, 6 ubergeben wird. 

[0031 ] In dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind im 
Berelch des Ketten- bzw. Bandforderers 4 zwei separa- 
te Aussonderungseinrichtungen 5 und 6 dargestellt, die 
der Einzelverpackungsvorrichtung 10, der Anstapelvor- 
richtung 8 und der Endverpackungsvorrichtung 9 vorge- 
schaltetsind. Grundsatziich ist es auch mdgllch, weitere 
Aussonderungsvorrichtungen unmittelbar vor der End- 
verpackungsvorrichtung 9 anzuordnen, d.h. in dem 
Ausfuhrungsbeispiel zwischen der Anstapelvorrichtung 
8 und der Endverpackungsvorrichtung 9. 
[0032] Mit der ersten Aussonderungsvorrichtung 5 
konnen fehlerhafte Guter entfernt werden. Mit der zwei- 
ten Aussonderungsvorrichtung 6 werden diejenigen 
Guter entfernt, die einer unvollstandigen Stangen- bzw. 
Stapeiverpackung zugeordnet sind. 
[0033] Als Aussondervorrlchtungen werden hIer Aus- 
blasvorrichtungen verwendet. die als Diisen zur Aus- 
sonderung einzeiner Guter ausgebildet sind. Fur die 
zweite Aussondemngsvomchtung 6 kann auch eine 
Aussonderungsvorrichtung verwendet werden, mit der 
gleichzeitig mehrere GQter, vorzugsweise entspre- 
chend der Anzahl von GQtem In einer Stapelverpak- 
kung, aus der Forden/orrichtung 4 entfemt werden. 
Hierzu kann gleichfalls eine Ausblasvorrichtung, dann 
jedoch vorzugsweise mit mehreren Dusen, verwendet 
werden. Eine unmittelbar vor der Endverpackungsvor- 
richtung 9 anzuordnende Aussonderungsvorrichtung 
kann in gleicher Art und Weise wie die zuvor beschrie- 
benen Aussonderungsvorrichtungen 5 und 6 ausgebil- 
det werden. 

[0034] Zur Sicherstellung, daB bei Feststellung eines 
Fehlers Oder eines Fehlens stets samtliche Giiter, die 
einer gemeinsamen Stapel- bzw. Stangenverpackung 
zugeordnet sind, entfernt werden konnen, ist die Gut- 
kontrolleinrichtung 3 mit Bezug auf die Transportplatze 
der Fordervorrichtungen 2, 4 mindestens x Platze vor 
der Aussonderungseinrichtung 5, 6 angeordnet, wobei 
X die Anzahl der Guter in einer Stapelverpakkung dar- 
stem. 

[0035] Durch die Aussonderungsvomchtungen wird 
uberdies gewahrieistet, daB sich Im Verfahrensablauf 
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hinter der Aussonderungsvorrichtung nur noch als feh- 
lerfrei erkannte Guter auf dem Transportweg beflnden. 
Diese werden in dem gezelgten Ausfiihrungsbeispiel an 
eine Einzelverpackungsvorrichtung 10 mit mehreren 
Faltradem ubergeben, wobei die Giiter individuell je- 
weils In eine Einzelverpackung eingesclilagen werden. 
[0036] Der Einzelverpackungsvorrichtung 10 ist eine 
Erfassungsvorrichtung 7 zur Uberprufung des Vorhan- 
denseins einer Einzelverpackung und/oder auch von 
Fehlern der Einzelverpackung zugeordnet. Diese Erfas- 
sungsvorrichtung 7 erzeugt in analoger Weise zu der 
Gutkontrollvorrichtung 3 eine Fehlerinfomnation, die an 
die nicht dargestellte Steuervorrichtung ubertragen 
wird. Zur Uberprufung der Einzelverpackungen wird in 
denri Ausfuhrungsbetspiel ein Farbsensor verwendet. 
Prinzipiell konnen jedoch hier genauso wie fiir die Gut- 
kontrolleinrlchtung 3 Bilderfassungssystenr^e verwendet 
werden. 

[0037] Im Falle einer Uberprufung der Einzelverpak- 
kungen ist der Einzelverpackungsvorrichtung 10 wie- 
derum eine Aussonderungsvorrichtung nachgeschaltet, 
die bei Feststeilung einer Fehlerinfomriation uber die 
Steuervorrichtung betStlgt wird. Prinzipiell kann hier die 
Aussonderung sowohl vor einer nachgeschalteten An- 
stapelvorrichtung 8 als auch hinter dieser erfolgen, wo- 
bei im letzteren Fall die Guter in bereits gestapelter An- 
ordnung ausgesondert werden. 

[0038] Die Anstapelvon^ichtung 8 sowie die Endver- 
packungsvorrichtung 9 zum Verpacken von Gutem in 
gestapelter Anordnung werden schweilend oszillierend 
angetrleben, beisplelswelse uber eine Servovorrich- 
tung, da aufgrund der Aussonderung von Giitergruppen 
eine Kompensatlon bzw. Anpassung an die Durchsatz- 
geschwindigkeit der als fehlerfrei erkannten Giiter erfol- 
gen soil. Dies kann dadurch erfolgen, daB bei einer Aus- 
sonderung einer Gruppe von Giitern, die durch die Steu- 
ervorrichtung verania^ wird. der Anstapeivorgang und 
nachfoigende Verpackungsvorgang als Leerhub ausge- 
fuhrt wird, d.h. unter Fortfuhrung der Arbeitstakte dieser 
Vorrichtungen, wobei jedoch, durch die Steuervorrich- 
tung veranlaOt, die Zufuhr von Packnnittel angehatten 
wird. 

[0039] Altemativ hierzu kann das von der Steuervor- 
richtung erzeugte Signal auch dazu verwendet werden, 
bei Aussonderung von Gutern die Anstapelung und 
nachfoigende Verpackung fiir einen entsprechenden 
Arbeitstakt auszusetzen, d.h. diese Vorrichtungen inso- 
weit anzuhalten. 

[0040] Eine Schlitzscheibe 1 3 mIt einem SIgnalgeber 
detektlert den Stangenanfang und rotiert synchron zur 
Drehzahl der Gruppierelnrichtung 8, so daB bei jeder 
Umdrehung ein Signal bereitgestellt wird. 
[0041] Im folgenden wird nun kurz der Durchlauf el- 
nes Gutes G bis zur Verpackung In einer fertigen Stapel- 
bzw. Stangenverpackung beschrieben, Ein solches ein- 
zelnes Gut gelangt uber die Zufuhr- und Sortiereinrich- 
tung 1 auf den Verelnzelungsteller 2, wobei eine aufein- 
anderfolgende Ausrichtung der Guter erfolgt. Von dem 



Verelnzelungsteller 2 wird das Gut einzein an den Ket- 
ten- bzw. Bandforderer 4 Obergeben, der hierfur geeig- 
nete Transportplatze aufweist. Wahrend des Transports 
an diesen Fordervorrichtungen 2, 4 wird das einzelne 
5 Gut von einer Gutkontrollvorrichtung 3 erfalBt und auf 
das Vorhandensein von Fehlern untersucht. Gleichfalls 
werden mit der Gutkontrollvorrichtung 3 Leerstellen er- 
kannt. 

[0042] Die Gutkontrollvorrichtung 3 mit Zeilenvonich- 
10 tung arbeitet mit zwet in Fig.2 dargestellten Zustands- 
spelchem. Die Zeilenkamera erfaBt die projizlerte 
Grundflache eines jeden Gutes bzw. Artikels. Mittels ei- 
nes Bildverarbeitungssystems werden die so gewonne- 
nen Infomnationen ausgewertet. Fiir jeden Artikel wird 
IS ein entsprechendes Signal generiert: OK fur qualitats- 
gerechte Artiket, NG (not good) fur schlechte Artikel. 
Diese Signale werden taktweise in den ersten Zu- 
standsspeicher 11 eingetragen, wobei die dort enthalte- 
nen Informationen um einen Takt weitergeschoben wer- 
20 den. Aus der Speicherzelle n+y des Zustandsspeichers 

11 wird das Signal fiir die Ausblasduse entnommen. Bei 
Feststeilung des Signals NG wird ein Impuls an die Aus- 
biasdOse gesendet und der Artikel ausgeblasen. Bet OK 
wind keine Reaktion ausgetdst. Eine Schlitzscheibe 13 

25 in Fig.1 wird mit der Drehzahl der Anstapelvorrichtung 
8 bewegt. Sie sendet pro Umdrehung ein Signal. Dieses 
Signal wird immer dann gesendet, wenn in den Spei- 
cherzellen n bis n+x die Information fiir einen komplet- 
ten Stapel bzw. eine komplette Stange enthalten sind (x 

30 sei die Anzaht der Guter bzw. Artikel pro Stange). Dabei 
werden die Signale n bis n + x in den Zustandsspeicher 

12 kopiert, wobei alle x Signale auf NG gesetzt werden, 
wenn mindestens ein Signal NG in dieser Stange vor- 
handen ist. Im Zustandsspeicher 12 werden diese Si- 

35 gnale dann taktweise weitergeschoben. In der Spei- 
cherzelle m wird das Signal fiir die Blasduse entnom- 
men. Alle Artikel mit dem Signal NG (OK-Artikel einer 
unvoilstSndig gefullten Stange) werden ausgeblasen 
und dem VerpackungsprozeB erneut zugefQhrt. 

40 [0043] Bel seinem Weitertransport an dem Ketten- 
bzw. Bandforderer 4 gelangt das Gut an einer ersten 
Aussonderungseinrichtung 5 fur fehlerhafle Produkte 
vorbei. Wurde das betreffende Gut von der Gutkontrol- 
ieinrichtung 3 als fehlerhaft erkannt, wird es an dieser 
Stelle von der Fordervorrichtung 4 ersatzlos enlfemt, 
beispietsweise, Indem dieses durch einen Luftstrom aus 
einer Ausblasduse aus der Fordervorrichtung hinausge- 
blasen wird. Sofern das Gut als fehlerfrei erkannt wurde, 
erfolgt sein Weitertransport mit dem Ketten- bzw. Band- 

50 forderer 4 vorbei an einer zweiten Aussonderungsvor- 
richtung 6, die der Entfernung von solchen Gutern dient, 
die von der Steuervorrichtung einer unvollstSndlgen 
Verpackung zugeordnet worden sind. Hierunter fallen 
alle diejenigen Guter, die bei ungehindertem Weiter- 

55 transport mit einem fehlerhaften Gut in eine gemeinsa- 
me Stapel- bzw. Stangenverpackung gelangen wurden 
Oder die als fehlendes" Gut, d.h. als Fehlstelle in der 
fertigen Stangenverpackung auftreten wurden. Diese 
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Guter werden in der Steuervorrichtung festgestellt und 
bei Vorhandensein einer Fehlerinformation im Hinblick 
auf die betreffende Stapei- bzw. Stangenverpackung an 
der zweiten Aussonderungsvorrichtung 6 von der Fdr- 
dervorrichtung 4 entfemt. s 
[0044] Ansonsten erfolgt ein Weitertransport zu der 
Einzelverpackungsvorrichtung 10, bei der die Guter G 
indlviduell in Einzelverpackungen eingeschlagen wer- 
den. Dabei gelangt das nunnnehr verpackte Einzelgut 
an einer Erfassungsvorriclitung 7 (Farbsensor) vorbei, io 
an der die Einzelverpackung des Gutes uberpriift und 2. 
der Einzelverpackungszustand jedes Gutstuckes de- 
tektiert wird. Gleiclizeitig kann auch hier nochmals eine 
Uberprufung auf das Vorliandensein eines Gutes an 
dieserStelle erfolgen. Bei Auftreten eines Fehlers oder is 3. 
einer Fehistelle im Gutstrom erfolgt wieder eine Erzeu- 
gung einer entsprecfienden Fehlerinformation, die an 
die Steuervorrichtung ubertragen wird. 
[0045] Von der Einzelverpackungsvorrichtung 10 
werden die Guter einzein an eine Anstapelvorrichtung 20 4. 
8 ubergeben und in Fachern derselben zu Gruppen in 
Grd3en der Endverpackung zusammengefaBt und In 
unmittelbarer Aufelnanderfolge gestapelt. 
[0046] Von dort erfolgt ein Weitertransport, u.a. mit 
Hilfe der Anstapelvorrichtung 8 selbst, zu der Endver- 5. 
packungsvorrichtung 9. Zwischen der Anstapelvorrich- 
tung 8 und der Endverpackungsvorrichtung 9 ist eine 
weitere Aussonderungsvorrichtung vorgesehen, die in 
der Figur nicht dargestellt ist. Diese Aussonderungsvor- 
richtung wird in Abhanglgkeit der Fehlerinformation der 30 
Erf assu ngsvorrichtu ng 7 Ober die Steuervorrichtung be- 
tatigt, um fehlerhafte Giiter bzw. Einzelverpackungen 6. 
enthaltende Stapei an dieser Stelle auszuscheiden. 
Fehlerfreie Stapei werden an die Endverpackungsvor- 
richtung 9 ubergeben, wo diese dann in ein gemeinsa- 35 
mes PackmittelstQckzur Fertigstellung der Stapei- bzw. 
Stangenverpackung eingehQIlt werden. 

[0047] Durch die Erfindung wird vorzugsweise eine 7. 
kontinuieriich und nicht In diskreten Einzelschritten zur 
Vori^ereitung einer kompletten Stangenverpackung ar- 40 
beitende Verpackungselnrichtung nach dem fail-safe'- 
Prinzip geschaffen, die hochsten Leistungsanspruchen 8. 
moderner Verpackungsmaschinen, z.B. im Hochlei- 
stungsberelch der Verpackung von bis zu 1600 Einzel- 
stucken/Minute genugt. 4s 



mehrere detektlerte GOter (G) und/oder Fehl- 
stellen einer bestimmten Stapelverpackungzu- 
geordnet werden, und 

bei Feststellung eines fehlerbehafteten Gutes 
Oder einer Fehistelle alle die der bestimmten 
Stapelverpackung (G) zugeordneten Giiter (G) 
vor einem Stapelverpackungsvorgang ausge- 
sondert werden, der auch das fehieri3ehaftete 
Gut (G) Oder die Fehistelle zugeordnet ist. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aussonderung der Guter im un- 
verpackten Zustand derselben erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aussonderung der Guter nach 
dem einzelnen Verpacken derselben mit einer Ein- 
zelverpackung erfolgt. 

Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Ausson- 
dem der GOter wShrend des Einzeltransports der- 
selben erfolgt. 

Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die nicht aus- 
gesonderten Guter nach Durchlaufen einer Aus- 
sonderungsstation zunachst einzein verpackt, an- 
schlieBend gestapelt und in gestapelter Anordnung 
nochmals verpackt werden. 

Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Ausson- 
dem der Guter durch ein Ausblasen der auszuson- 
demden Guter aus der Reihe der aufeinanderiol- 
gend gefdrderten Guter erfolgt. 

Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die auszu- 
sondernden Giiter einzein entfernt werden. 

Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die auzuson- 
dernden Giiter ais Gruppe en bloque entfemt wer- 
den. 



PatentansprQche 

1. Verfahren zum Verpacken kleinstiickiger Giiter in 
gestapelter Anordnung, bei dem die Giiter (G) ein- 
zein aufeinanderfolgend angefordert werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die angeforderten Giiter (G) detektiert und auf 
Fehler untersucht und/oder ein vollstandiges 
Fehlen eines Gutes (G) in einer Abfolge von 
Giitern als Fehistelle detektiert werden, 



50 



55 



10. 



Verfahren nach zumindest einem der AnsprGche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB eine Tren- 
nung der ausgesonderten Giiter in defekte und wle- 
derverwendbare Giiter erfolgt, und daB die wieder- 
verwendbaren Guter dem Verpackungsverfahren 
eingangsseitig wieder zugefuhrt werden. 

Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Untersu- 
chung der einzein angeforderten Giiter mindestens 
X Giiter vor einer Aussonderungsposition erfolgt, 
wobei X die Anzahl der Giiter in einer Stapetverpak- 
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kung ist. 

11". Verfatiren nach zuminclest einem der Anspruche '1 
bis 1 0, dadurch gekennzelchnet, daB eine Ansta- 
pelung und nachfolgende Verpackung von Gutern 
In gestapetter Anordnung taktweise intennittierend 
erfolgt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB bei Aussonderung einer Gruppe von 
Gutern, die einer bestinnnriten Stapelverpackung 
zugeordnetsind, der Anstapelvorgang und nachfol- 
gende Verpackungsvorgang als Leerhub ausge- 
fiihrt wird, wobei dieZufuhr von Packmittel gestoppt 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, daduich gekenn- 
zelchnet, daB bet Aussonderung von Gutern, die 
einer bestimmten Stapelverpackung zugeordnet 
sind, die Anstapelung und nachfolgende Verpak- 
kung fur einen entsprechenden Arbeitstakt ausge- 
setzt wird. 

14. Verfahren nach zumlndest elnenri der Anspruche 1 
bis 13, dadurch gekennzelchnet, daB eine Einzel- 
verpackung der Jeweiligen Guterauf ihr Vorhanden- 
sein und/oderauf Fehlerder Einzelverpackung un- 
tersucht wird und bei Feststellung einer fehlerbe- 
hafteten oder vollstandig fehlenden Einzelverpak- 
kung alle der zugehorigen Stapelverpackung zuge- 
ordneten GQter ausgesondert werden. 

15. Verfahren nach zumlndest eInem der Anspruche 1 
bis 14, dadurch gekennzelchnet, daB das Aus- 
sondern nach einem Anstapelvorgang und vor dem 
Verpackungsvorgang zum Einhullen der Guter in 
gestapelter Anordnung erfolgt. 

16. Verfahren nach zumlndest einem der Anspruche 14 
Oder 1 5, dadurch gekennzelchnet, daB zur Unter- 
suchung der Einzelverpackungen ein Farbsensor 
verwendet wird. 

17. Vorrlchtung zum Verpacken kleinstuckiger Guter in 
gestapelter Anordnung mit Fordervorrichtungen 
(2,4) zum aufeinanderfoigenden Transport der ein- 
zelnen Guter (G) zu einer Endverpackungsvorrich- 
tung (9) zur Einhiillung von mehreren Gutern in ge- 
stapelter Anordnung In einer Stapelverpackung, 

dadurch gekennzelchnet, daB 

den Fordervorrichtungen (2,4) eine Gutkon- 
trollvorrlchtung (3) zur Untersuchung der ange- 
forderten Guterauf Fehler und/oder Fehlen zu- 
geordnet Ist, die zur Erzeugung einer entspre- 
chenden Fehlerinformation ausgeblldet ist, 
eine Steuervorrichtung zur Zuordnung einer 
empfangenen Fehlerinformation zu einer be- 
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stimmten Stapelverpackung vorgesehen Ist, 
und 

eine Aussonderungsvorrichtung (5,6) der End- 
verpackungsvorrichtung (9) vorgeschaltet ist, 
s die mit der Steuervorrichtung zusammenwirkt, 

zur gezielten Aussonderung, bei Vorliegen ei- 
ner Fehlerinformation, aller derjenigen Guter 
aus den Fordervonichtungen (2,4), die dersel- 
ben bestimmten Stangenverpackung zugeord- 
10 net sInd. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Aussonderung der Einhchtung 
(5,6) eine Ausblasvorrichtung zum Entfernen von 

IS Etnzelgutem aus den Fdrdervorrk;htungen (4) ent- 
hatt. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzelchnet, daB die Gutkontrollelnrichtung 

20 (3) mit Bezug auf die Transportplatze der Forder- 
vorrichtungen mindestensx Platze vor der Ausson- 
derungseinrichtung (5,6) angeordnet ist, wobel x 
die Anzahl von Gutern in einer Stapelverpackung 
darstellt. 

25 

20. Vorrichtung nach zumlndest einem der Anspruche 
18 Oder 19, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Ausblasvorrichtung als Duse zur Aussonderung 
einzelner Guter ausgeblldet ist. 

30 

21 . Vorrichtung nach zumlndest einem der Anspruche 
17 Oder 20, dadurch gekennzelchnet, daB zwi- 
schen den Fdrdervonichtungen (2,4) und der End- 
verpackungsvorrichtung (9) eine Anstapelvorrich- 

35 tung (8) zum Stapein mehrerer einzelner Guter an- 
geordnet ist, wobei die Aussonderungsvorrichtung 
(5,6) vor der Anstapelvorrichtung (8) angeordnet 
ist. 

40 22. Vorrichtung nach Anspruch 21 , dadurch gekenn- 
zelchnet, daB zwischen den Fordervorrichtungen 
(2,4) und der Anstapelvorrichtung (8) eine Einzel- 
verpackungsvorrichtung zur Einhiillung der einzel- 
nen Guter angeordnet ist, wobei die Aussonde- 
45 rungsvorrlchtung (5,6) vor der Einzelverpackungs- 
vorrichtung angeordnet ist. 

23. Vorrichtung nach zumlndest einem der Anspruche 
17 bis 22, dadurch gekennzelchnet, daB eine 

so Aussonderungsvorrichtung nach der Anstapelvor- 
richtung (8) angeordnet ist, die mit der Steuervor- 
richtung zusammenwirkt, zur gezielten Aussonde- 
rung, bei Vorliegen einer Fehlerinformation, derje- 
nigen Gruppe von Giitem in gestapelter Anord- 
ss nung, der Stangenverpackung, der diese Fehlerin- 
formation zugeordnet ist. 

24, Vorrichtung nach zumlndest einem der Anspruche 
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1 7 bis 23, dadurch gekcfnnzeichnet, daB der Ein- 
zelveipackungsvorrichtung eine Erfassungsvor- 
~ richtung (7) zur Oberprtifung des Vorhandenseins 
einer Elnzelverpackung und/oder von Fehlem der 
Einzelverpackung zugeordnet ist, zur Erzeugung s 
einer entsprechenden Fehlerinformation, die an die 
Steuervorrichtung ubertragen wird, wobei die der 
Einzelvefpacl<ungsvorrichtung nachgeschaltete 
Aussonderungsvorrichtung bei Feststellung einer 
Fehlerlnfomnation betatlgt wird. io 

25. Vorriclitung nach zunnindest einem der Anspriiche 
17 bis 24, gekennzeichnet durch Servoantriebe 
fur eine Gruppiereinrichtung, insbesondere einen 
Stapelbandforderer (8), zwischen Einzelverpak- is 
kungsmaschine (10) und Stangenverpackungsma- 
schine (9) und/oder fQr Packkopfe, Ubergabe- und 
Packnnittelzufuhreinrichtungen. 



Claims 

1. A method of packaging small-sized articles In a 
stacked arrangement in the case of which the arth 
cles (G) are supplied individually one after the other, 2S 
characterized In 

that the articles (G) supplied are detected and ex- 
amined with regard to defects and/or that a com- 
plete absence of an article (G) in a succession of 
articles is detected as an empty location, 30 
that a plurality of detected articles (G) and/or empty 
locations are associated with a specific stack pack- 
age, 
and 

that, if a faulty article or an empty location is detect- 35 
ed, all the articles (G) associated with the specific 
stack package, which has also associated therewith 
the faulty article (G) or the empty location, are sort- 
ed out prior to a stack packaging process. 

40 

2. A method according to claim 1 , characterized in 
that sorting out of the articles is effected in the un- 
packed condition of said articles. 

3. A method according to claim 1 , characterized In 
that sorting out of the articles is effected after the 
Individual articles have been wrapped with respec- - 
tive individual wrappings. 

4. A method according to at least one of the claims 1 so 
to 3, characterized In that sorting out of the articles 

is effected while these arttoles are transported Indi- 
vidually. 

5. A method according to at least one of the claims 1 ss 
to 4, characterized in that, after having passed 
through a sort-out station, the articles which have 

not been sorted out are first packed individually. 
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then stacked and then packed again in a stacked 
arrangement. 

6. A method according to at least one of the claims 1 
to 5, characterized in that sorting out of the articles 
is effected by removing the articles to be sorted out 
from the line of successively transported articles by 
blowing out. 

7. A method according to at least one of the claims 1 
to 6, characterized in that the articles to be sorted 
out are removed Individually. 

8. A method according to at least one of the claims 1 
to 6, characterized in that the articles to be sorted 
out are removed en bloc as a group. 

9. A method according to at least one of the claims 1 
to 8, characterized in that the articles sorted out 
are separated into defective and reusable articles, 
and that the reusable articles are resupplied to the 
packaging process on the Input side. 

10. A method according to at least one of the claims 1 
to 9, characterized in that the examination of the 
individual iy supplied articles takes place at least x 
articles prior to a sorting-out position, x being the 
number of articles in a stack package. 

11. A method according to at least one of the claims 1 
to 10, characterized in that the articles are stacked 
and subsequently packed In a stacked an^angement 
In intemnlttlng cycles. 

12. A method according to claim 11, characterized In 
that, if groups of articles associated with a specific 
stack package are sorted out, the stacking process 
and the subsequent packaging process are carried 
out as an idle stroke, the supply of wrapping means 
being then stopped. 

13. A method according to claim 11 , characterized in 
that, if articles associated with a specific stack 
package are sorted out, the stacking process and 
the subsequent packaging process are Interrupted 
for a corresponding work cycle. 

14. A method according to at least one of the claims 1 
to 1 3, characterized in that the Individual wrapping 
of the respective article is examined so as to detect 
its presence and/or defects of the individual wrap- 
ping and that, if a faulty Individual wrapping or the 
complete absence of an individual wrapping Is de- 
tected, all the articles associated with the stack 
package in question are sorted out. 

15. A method according to at least one of the claims 1 
to 14, characterized In that the sorting out is ef- 
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fected after a stacking prbcess and before the pack- veying devices (2, 4) and the stacking device (8), 

aging process for wrapping the articles in a stacked the sort-out device (6, 6) being an-anged before the 

arrangennenr individual wrapping device. 



16. A method according to at least one of the claims 14 
or 15, characterized in that a colour sensor is used 
for examining the individual wrappings. 

17. An apparatus for packaging small-sized articles in 
a stacked arrangement, comprising conveying de- 
vices (2, 4) for successively transporting the indi- 
vidual articles (G) to a final packaging device (9) for 
wrapping a plurality of articles in a stacked arrange- 
ment in a stack package, 

characterized in 

that the conveying devices (2, 4) have associated 
therewith an article examination means (3) for ex- 
amining the articles supplied with respect to defects 
and/or absence, said article examination means (3) 
being implemented for producing a con^esponding 
error information, 

that control device is provided for associating a re- 
ceived error infonnation with a specific stack pack- 
age, and 

that the final packaging device (9) is preceded by 
a sort-out device (5, 6) which cooperates with the 
control device so that, in response to an error infor- 
mation, it will purposefully sort out from the convey- 
ing devices (2, 4) all the articles associated with said 
same specific stack package. 

18. An apparatus according to claim 1 7, characterized 
in that the sort-out device (5, 6) comprises a blow- 
out device for removing individual arttoles from the 
conveying devices (4). 

19. An apparatus according to claim 17 or 18, charac- 
terized in that the article examination means (3) is 
arranged at least x locations before the sort-out de- 
vice (5, 6) with respect to the transport locations of 
the conveying devices, x representing the number 
of articles in a stacked package. 

20. An apparatus according to at least one of the claims 
1 8 or 1 9, characterized in that the blow-out device 
is implemented as a nozzle for sorting out individual 
articles. 

21 . An apparatus according to at least one of the claims 
17 or 20, characterized in that a stacking device 
(8) for stacking a plurality of individual articles is ar- 
ranged between the conveying devices (2, 4) and 
the final packaging device (9), the sort-out device 
(5, 6) being arranged before the stacking device (8). 

22. An apparatus according to claim 21 , characterized 
in that an individual wrapping device for wrapping 
the individual articles is arranged between the con- 



5 23. An apparatus according to at least one of the claims 
1 7 to 22, characterized in that a sort-out device is 
arranged after the stacki ng device (8) , said sort-out 
device cooperating with the control device so that, 
in response to an en^or Infonnation, it will purpose- 

10 fuiiy sort out, in a stacked arrangement, the group 
of articles of the bar package having this en-or In- 
formation associated therewith. 

24. An apparatus according to at least one of the claims 
IS 1 7 to 23, characterized in that the individual wrap- 
ping device has associated therewith a detection 
device (7) for examining the presence of an individ- 
ual wrapping and/or of defects of the respective in- 
dividual wrapping so as to produce a corresponding 
20 error infonnation which is transmitted to the control 
device, the sort-out device arranged after the indi- 
vidual wrapping device being actuated if an error 
infonnation is detected. 

25 25. An apparatus accordi ng to at least one of the claims 
1 7 to 24, characterized by servo drives for a group- 
ing means, in particular a stacking belt conveyor (8), 
between the individual wrapping machine (10) and 
the bar packaging machine (9) and/or for packing 
30 heads, transfer means and wrapping means supply 
devices. 



Revendications 

35 

1 . Proc6d6 pour emballer des petits objets an-ang^s 
en piles, dans lequel ies objets (G) sent convoy^s 
ies uns ^ la suite des autres, 

caracterise en ce que 
40 Ies objets convoy6s (G) sent d^tect^s et sont 

centrales afin de ddceler un d^faut et/ou I'aissence 
totale d'un objet (G) dans une suite d'objets est d^- 
termin^e en tant que lacune, 

ptusieurs objets d6tect6s (G) et/ou lacunas 
45 sont affect6s a un emballage en piles d6termin6, et 
lorsqu'un objet pr^sentant un d^faut ou une 
lacune est constats, tous ies objets (G) affect6s k 
I'embaliage en piles (G) correspondant sont tri^s 
avant un processus d'emballage en piles, auquel 
50 est ^galement affects I'objet pr6sentant un d6faut 
(G) ou la lacune. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que ie triage des objets intervient iorsque lesdits 

55 objets ne sont pas emballds. 

3. Proc6d6 selon la revendication 1, caracterise en 
ce que Ie triage des objets est effectu^ apr^s I'em- 
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ballage individuel desditS objets avec un emballage 
individuel. 

4. Proc6d6 selon au moins Tune des revendications 1 
k 3, caracterise en ce que ie triage des objets est 
effectud pendant le transport individuel desdits ob- 
jets, 

5. Proc6d6 selon au moins Tune des revendications 1 
k 4, caracterise en ce que tes objets non tri^s 
aprds dtre passes par une station de triage sonttout 
d'abord emball^s individuellement, puis enr^pil^s et 
k nouveau emball^s en piles. 

6. Proc^d^ selon au moins I'une des revendications 1 
k 5, caracterise en ce que le triage des objets est 
effectu6 en 6vacuant par soufflage des objets k trier 
sur la ligne des objets convoy^s les uns k la suite 
des autres. 

7. Proc6d6 selon au moins I'une des revendications 1 
a 6, caracterise en ce que les objets k trier sont 
retires individuellement. 

8. Proc6d6 selon au moins I'une des revendications 1 
k 6, caracterise en ce que les objets k trier sont 
retires en tant que groupe en bloc. 

9. Proc6d6 selon au moins I'une des revendications 1 
k 8, caracterise en ce que tes objets tri^s sont s^- 
par^s en objets d6fectueux et objets r^utilisables, 
et en ce que les objets rdutilisables sont^ nouveau 
conduits du c6t6 de I'entrde du proc6d6 d'embalia- 
ge. • 

10. Proc6d6 selon au moins I'une des revendications 1 
k 9, caracterise en ce que le contrdle des objets 
convoy6s individuellement est effectud k au moins 
X objets avant la position de triage, x 6tant le nom- 
bre d'objets dans un emballage en pile. 

11. Proc6d6 selon au moins I'une des revendications 1 
k 1 0, caracterise en ce qu'un empilage et Tembal- 
lage qui suit d'objets en piles sont effectu^s de ma- 
nl^re intemnittente en cadence. 

12. Proc6d6 selon la revendication 11 , caracterise en 
ce que lors du triage d'un groupe d'objets, qui sont 
affectds k un emballage en piles d6termin6, le pro- 
cessus d'empiiage et le processus d'emballage qui 
suit sont ex^cut^s en tant que course k vide, Tap- 
provlsionnement en mat6riaux d'emballage 6tant 
interrompu. 

13. Proc6d6 selon la revendication 11 , caracterise en 
ce que lors du triage des objets qui sont affect^s k 
un emballage en piles d6termin6, 1'empilage et I'em- 
ballage qui suit sont r6gl6s pour une cadence de 



travail correspondante. 

14. Proc4d6 selon au moins I'une des revendications 1 
a 1 3, caracterise en ce qu'un emballage individuel 

5 d'objets respectifs est control^ afin de d6celer son 
existence et/ou le d^faut de I'emballage individuel 
et lors de la constatation d'un emballage individuel 
pr^sentant un d6faut ou compl^tement manquant, 
tous les objets affect^s k I'emballage en piles asso- 

10 c\6 sont tri^s. 

15. Proc^d^ selon au moins I'une des revendications 1 
^14, caracterise en ce que le triage est effectu^ 
apr^s un processus d'empiiage et avant le proces- 

15 sus d'emballage pour envelopper les objets en pi- 



16. Proc6d6 selon au moins I'une des revendications 
14 ou 15, caracterise en ce qu'un capteurde cou- 

20 leur est utilis6 afin de contrdler les emballages In- 
dividuels. 

17. Dispositif pour embalier de petits objets arranges 
en piles avec des dispositifs de convoyage (2, 4) 

25 pour le transport les uns k la suite des autres des 
objets (G) individuels Jusqu'^ un dispositif d'embal- 
lage final (9) pour envelopper piusieurs objets ar- 
ranges en piles dans un emballage en piles, 
caracterise en ce que 

30 un dispositif de contrdle d'objet (3) est affects 

aux dispositifs de convoyage (2, 4) afin de contrdler 
les objets convoy6s pour ddceler un d^faut et/ou 
une lacune, lequel dispositif de contrdle d'objet 
etant congu afin de g^n^rer une information de d6- 

35 taut correspondante, 

un dispositif de commande est pr6vu afin d'at- 
tribuer une information de d6faut regue k un embal- 
lage en piles determine, et 

un dispositif de triage (5, 6) est dispose en 

40 amont du dispositif d'emballage final (9), lequel dis- 
positif de triage agissant conjoint erne nt avec le dis- 
positif de commande pour le triage s6lecttf, en cas 
d'infonnation de d6faut, de tous les objets de ce 
genre provenant des dispositifs de convoyage (2, 

45 4), qui sont affect^s kun mdme emballage en bar- 
res d6temriin6. 

18. Dispositif selon la revendication 1 7, caracterise en 
ce que le dispositif de triage (5, 6) comprend un 

50 dispositif d'6vacuation par soufflage afin de retirer 
des objets individuels des dispositifs de convoyage 
(4). 

19. Dispositif selon la revendication 17 ou 18, caracte- 
55 rise en ce que le dispositif de contrdle d'objet (3) 

est dispose, par rapport aux places de transport des 

dispositifs de convoyage, au moins x places avant 
le dispositif de triage (5, 6), x repr6sentant le nom- 
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bre d'objets dans un emballage en ban^e. 

20. Dispositif seion au moins Tune des revendications 
1 8 ou 1 9, caracterise en ce que le dispositif d'^va- 
cuation par souffiage est con^u sous la forme de s 
buses destinies d trier les objets individuels. 

21. Dispositif selon au moins Tune des revendications 
17 ou 20, caracterise en ce qu'un dispositif d'em- 
pilage (8) est dispose entre tes dispositifs de con- io 
voyage (2, 4) et le dispositif d'emballage final (9) 
afin dempiler plusieurs objets individuels, le dispo- 
sitif de triage (5, 6) 6tant dispose avant le dispositif 
d'empilage (8). 



22. Dispositif selon la revendication 21 , caracterise en 
ce qu'un dispositif d'emballage individuel est dis- 
pose entre les dispositifs de convoyage (2, 4) et le 
dispositif d'empilage (8) afin d'envelopper les objets 
individuels, le dispositif de triage (5, 6) 6tant dispo- ^ 
s6 avant le dispositif d'emballage individuel. 

23. Dispositif selon au moins Tune des revendications 
1 7 ^ 22, caracterise en ce qu'un dispositif de triage 

est dispose apr&s le dispositif d'empilage (8), qui 25 
agit conjointement avec le dispositif de commando 
pour ie triage s^lectrf, en cas d'information de d§- 
faut, du groupe d'objets de ce genre arrang6s en 
piles de 1' emballage en barres auquel est affectde 
rinformation de d6faut. 30 

24. Dispositif selon au moins Tune des revendications 
17 ^ 23, caracterise en ce qu'un dispositif de de- 
tection (7) est affects au dispositif d'emballage in- 
dividuel afin de verifier la presence d'un emballage 35 
individuel et/ou de d6fauts de I'emballage indivi- 
duel, afin de produire une infomriation de d^fautcor- 
respondante qui est transmise au dispositif de com- 
mande, moyennant quel ie dispositif de triage ins- 
ta\\6 en aval du dispositif d'emballage individuel est 40 
actlonnS en cas de determination d'une information 

de d6faut. 

25. Dispositif selon au moins I'une des revendications 
17 k 24, caracterise par des servocommandes 
destinies a une installation groupie, en particulier 
une bande transporteuse de piles (8) entre la ma- 
chine d'emballage individuel (10) et la machine h 
emballage en barres (9) et/ou des dispositifs de 
transfert et d'amen^e de mat^riaux d'emballage so 
destines aux t§tes d'emballage. 
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